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鋳鉄系材料の被削性 lこ関する研究 (第 1報)
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Studies on the Machinability of Cast lrons (Part 1) 
- Differences in Chip Formation and Cutting Forcesー
in Accordance with Microstructure 
Kazuyuki Kikuchi and Takeshi Miyamoto 
Abstract 
The purpose of this paper is to point out the reJationship between microstructure and machi-
nabiJity in each of three types of cast irons. The writers empJoyed such work materials as have 
f1ake free graphite in matrix of pearlite， spheroidal free graphite in matrix of ferrite， and ferrite 
and pearlite microstructure respectiv巴ly. These materials were tested to determin巴 thechipformation 
and cutting forces and also to observe the built-up edge and f1ank adhesion. 
The writers discussed not onJy the influences on chipformation， cutting forces and built-up edge 
exerted by the di妊erencesof microstructures of work materials but also the effects of feed and 

































































































(A) 15 mpm (B) 50 mpm 
(c) 15 mpm 
図-2 ノミーライト形片状黒鉛鋳鉄の切屑生成


















(A) 15mpm (B) 50mpm 
(c) 100mpm 
図 3 フエライト;形球状黒鉛鋳鉄の切屑生成
切首IJ条件. 工具 G-1[0， 10， 0， 6， 0， 0， 0];切削幅 3mm;
切込 0.25mm;切削剤，乾燥
(A) 15mpm (B) 50mpm 
(C) 100mpm 
図 4 プノレスアイ形球状黒鉛鋳鉄の切屑生成
切削条件 工具 G-l[0， 10， 0， 6， 0， 0， 0]; 切削幅 3mm;切込0.25mm;








mm，切削速度 15，50， 100 mpm， すくい角 100である。 この材料は図 1に示した如く比較的
硬くて脆いノ4ー ライト matnx中に同心の黒鉛とフェライトが存在したものである。 この写真





















切削条件. 工具，超硬 G-1[0， 0， 6， 6， 10， 0， 0.5] ; 
送り 0.25mmpr;切込2mm;切開IJ剤‘乾燥
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図-6 切削速度に対する切削抵抗の変化







" • :0、1 グ" ，¥ o : 0，ワ5タ， ， 
I!A ¥ 、 J = 10de昔
aドi k 、
1』ahAra ///1 企 A， --......~ -、4色、F、p、
A J J f/ 
、、¥ 
.~ ¥ 、








。。 100 200 300 400 
土耳耳iJ進放 (1TlP1Tl) 
160 ‘f:O，25τnmpr ，1 -司¥
• :0，10 ヶl 、
l 0 ・0、0ワ5タ
l J = 0 de宮l 、
/ 、p- 、¥念、巴 1 
/ ¥、与
/"f 一 Fp 、 、句、由 / 、
/ / 
¥ 、、、



















明、川 II fFp 
E4量点やま
























喧K d.，- II ¥ 、ー 一一一f 1 ト.， 、 ト一一ト一一一 / I ~ 、 Fp 
.-1t _./iー@吋、レ脅之 、
1 4-oーベiOー 三ヤ ';';:0モ でご畠ごて一、、子FててJ 〆.0、
-0-- ーー 『ーご二Fa--~， . / --ーー





















、a込ー J =-5d巴普Jdh 、 ~.t.-






-1J，;-.41 f 一¥ー@t- -母、、島・』ー『ー・，、@ 十 、



























げ面溶着物を flankbuilt upといい，すでにK.J. Trigger， L.B. Zylstra， B. T. Chao1)および













(A) フェライト形球状黒鉛 (B) プノレスアイ形球状黒鉛
図-9 鋳鉄系材料の構成刃先




鋳鉄系材料の被白1性に関する研究(第 1報) 737 
[a]項で述べた如くフェライト形球状黒鉛鋳鉄においては白nkbuild-upの生成が著しい。




に明らかな如く，すくい角 00の場合，切削速度 75mpmから附着し始めヲ 170mpmで最大と
なりその後は減少する。一方すくい面上の通常構成刃先は小さくなり，その変質した堆積物が
うすく 300mpm位まで附着している。すくい角 100の場合には flankbuilt-upの最大は切削速




































鋳鉄系材料の被削性に関する研究(第 1報) 739 
度130mpmで示される。
図 11は超硬工具 G-l，ST一-2で切削した場合に起る Ha叩1ロu:王b汎珂u凶lt.匂由4‘句-
変動状態を示したO 同図および図 5から明らかなようにラ工具材種によってもその生成の状態
が異なる。 超硬工具 G-lより超硬工具 ST-2の方が著しくない。 このことは切削速度上昇に
よる切削温度の上昇とあまって，工具である超硬合金中に含まれる，コバルトの量の相違およ
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